Prifprotokoll fiir s
GILDEMEDIhS'I:EGﬁ CNC-DREHMASCHINEN
e i i Abnahmebedingungen nach DIN 8611 mit
bauartbedingten Abweichungen und Ergdnzungen
Masch.-Typ: CTX betra 1250 TC Projekt-Nr.:
Kunde: Masch.-Nr.:8041000959C
Prifer: D .
: atum: 08.02.2019
Llesbar
@ Bauartbedingt nicht durchfilhrbare Messungen sind zu streichen
Nr. | Gegenstand Bild Prufmittel Prifanleitung Abweichung
der Prifung zuléssig | gemessen
Ausrichten der | Draufsicht Genauigkeits- | MeRbalken und Richtwaage auf
Maschine richtwaage die Flachen des Maschinenbettes
] : setzen und Maschine in die 0,020 mm/m| a 0,02
ain MeRbriicke Waage bringen. Anderung
Langsrichtung der Neigung
A —] —_———) Danach ist die Geradlinigkeit der b 0,015
L Schlittenfithrung zu prifen.
4 | Querrichtung 8 [l
Die Messungen sind in
gleichmaRigen Abstanden Gber
die ganze Bettlange verteilt
durchzufiihren.
Geometrische Priifungen
Laufgenauigkeit Feinzeiger nach [ a Feinzeiger auf Planflache der Spindel 4
der DIN 879 Arbeitsspindel.
Arbeitsspindel J Tyl ) 0,010 mm |a 0,002
[e) MeRstander b Feinzeiger auf Mantelflache der
a Planlauf Arbeitsspindel. b 0,003
b Rundlauf O O Spindel drehen und
2 O Anzeigeanderung ablesen.
Spindel 3
O a 0,003
b 0,004
Laufgenauigkeit Feinzeiger nach | Feinzeiger auf Planflache der Spindel 1
der Werkzeug- DIN 879 Werkzeugspindel anstellen.
spindel 0,003 mm | A 0,001
MeRstander Spindel drehen und
Planlauf Anzeigednderung ablesen.
3
Rundlauf des Feinzeiger nach | Prifdorn in Werkzeugspindel
Innenkegels der DIN 879 einsetzen. MeRstander mit
Werkzeug- ) Feinzeiger befestigen. a 0,005 mm a 0,001
spindel MeRstander
2| Prisfdorn zur MeRbolzen des Feinzeigers am
Aufnahme im Prufdorn bei Jal anstellen. b 0,015 mm| b 0,012
4 Werkzeugtrager | Spindel drehen und
300 mm Anzeigeanderung ablesen.
Messung bei ,b* wiederholen.
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Priifprotokoll fiir res
GILDEME!hSTEGI?: CNC-DREHMASCHINEN
Hitd Abnahmebedingungen nach DIN 8611 mit
bauartbedingten Abweichungen und Ergédnzungen
Nr. [ Gegenstand Bild Prifmittel Prifanleitung Abweichung
der Priifung zuldssig | gemessen
Schilitten 1 o Feinzeiger nach | Prifdorn an der Spindel Spindel 4 | Schlitten 1
o ] DIN 879 befestigen. MeRtaster am
Parallelitat der Me d ) Prufdo?n bei ,c* anstellen und a 0,005 mm| A 0,002
l&a??/\slbfszegung B Mefstander auf Mittenstellung der b 0,008 mm|b 0,008
bl ] Prifdorn mit | Rundlaufabweichung bringen.
tragereu_nhelt zur Flansch Werkzeugtragereinheit bis ,d" Schiitten 2
Drehspindel- P il 100 mm verschieben und
achse L Anzeigeanderung ablesen. -
a in Richtung X Messung fir die zweite Ebene T
5 |b inRichtung Y wiederholen. . !
(Spindel 3 in Grundstellung) Spindel 3 | Schitten 1
a 0,005 mm|a 0,003
b 0,008 mm|b 0,005
Schlitten 2
a m————
B Lemiirts
Schlitten 1 Feinzeiger nach | Umschlagarm an der Spindel 4
DIN 879 Werkzeugspindel 1 befestigen.
Koaxialitat der Prifdorn ganpdle Drehspindegl 4 a 0,010 mm|a 0,005
Werkzeugauf- Umschlagarm | pefestigen und MeRtaster am
nahmebohrung Priifdorn mit Priifdorn bei ,c" anstellen.
zur Drehspin- Flansch Werkzeugspindel um 180° drehen [ b 0,015 mm| b 0,010
delachse 100 mm und die Anzeigeénderung ablesen.
a in Richtung X Priifdorn zur | Feinzeiger nach ,d" verstellen,
Aufnahme im | ohne die Lage der
Werkzeugtrager Werkzeugtragereinheit zu
b in Richtung Y 100 mm verandern und die Messung
wiederholen.
6 Messung fir die zweite Ebene Spindel 3
wiederholen.
Werkzeugtrager um 180° &) RIS i co.S0n
schwenken und vor die
Drehspindel 3 fahren, ohne dabei
die Lage in X-Richtung zu b 0,030 mm| b 0,014
verandern. Die ganze Priifung mit
Spindel 3 wiederholen. Die Lage
des Werkzeugtragers und der
Spindel dabei nicht verandern.
Die abgelesenen Werte geben das
Doppelte der
Fluchtungsabweichung an.
Schlitten1 Feinzeiger nach | Prifdorn in die 0°
e DIN 879 Werkzeugaufnahmebohrung
Parallelitat der { einsetzen und MeRtaster am a 0,010 mm|a 0,006
Werkzeugauf- MeRstander Prifdorn in der 0° Stellung der | 0,020 b
nahmebohrung e ,020 mm| b 0,012
2ur Bewegung Priifdorn zur B-Achse bei ,c* anstellen.
der Werkzeug- Aufnahme im | \verkzeugtragereinheit bis ,d* 90°
tragereinheit ¥\(l)erkzeugtrager verschieben und
4 0 mm Anzeigeanderung ablesen. a 0,008
in Richtung X/Z Nach Korrektur durch b 0,006
Referenzpunktverschiebung der
B-Achspositionierung 3
b Werkzeugtrager auf 90° und 180° 180
in Richtung Y einschwenken und die Messungen a 0,008
wiederholen.
b 0,003
- Maier/ I
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Priifprotokoll fiir o
GILDEMEISTER CNC-DREHMASCHINEN
i i Abnahmebedingungen nach DIN 8611 mit
bauartbedingten Abweichungen und Ergdnzungen
Nr. | Gegenstand Bild Prufmittel Priifanleitung Abweichung
der Priifung zuldssig | gemessen
Optional Feinzeiger nach | Prifdorn in die Werkzeugaufnah-
DIN 879 mebohrung 1 einsetzen und MeR-
Schiitten 2 ) taster am Priifdorn bei ,c* anstel- (2 001 mm fa -
2 Mefstander len
Parallelitat der i
Werkzeugauf- Prufdorn zur Werkzeugtragereinheit bis ,d*
i " b 0.02mm |b -=eeeeme
nahmebohrung Aufnahme im | yerschieben und Anzeigeanderung
zur Bewegung Werkzeugtrager | aplesen
der Werkzeug-
8 | tragereinheit
a in Richtung Z
b in Richtung Y —
Optional Feinzeiger nach | Prifdorn an der Spindel Spindel 4
) DIN 879 befestigen, bzw. in die
Schlitten 2 Aseiatiindec Werkzeugaufnahmebohrung 0,03 mm
Abstandsgleich- ) einsetzen.
heit der Werk- Prufdom zur | pje Hghe der Prifdome abtasten
zeugaufnahme- Aufnahme im
bohrung und der Werkzeugtrager
Drehspindel- £ :
9 |achse zur ’F:I' “fd°:1" mit
Fiihrungsbahn- anac Spindel 3
ebene
Optional Feinzeiger nach | Taststift auf der um 90° zur
DIN 879 Arbeitsposition versetzten
Schlitten 2 U Werkzeuganlageflache anstellen | 902 mm
| MefRstander
Parallelitat der Werkzeugtragereinheit in
Z‘é?;ti‘i‘;gi‘r?‘ Langsrichtung (Z) um 100mm N
verschieben
Richtung Y zur
Langsbe-wegung| —_ Anzeigeanderung ablesen
10 | der Werkzeug-
tragereinheit
| T
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Priifprotokoll fiir 0.
G“—DEME.,I.,STEGI?, CNC-DREHMASCHINEN
PRy Abnahmebedingungen nach DIN 8611 mit |
bauartbedingten Abweichungen und Ergédnzungen
Nr. | Gegenstand Bild Prfmittel Prifanleitung Abweichung
der Prifung zulédssig | gemessen
Schilitten 1 Feinzeiger nach | Prufblock an Spindel 4 befestigen Schlitten 1
i DIN 879 und waagerechte Flache ,Z* zur
Rechtwinkligkeit ’ Z-Bewegung des Schlittens 1 0,015 mm
der Bewegung Ros et 55 MeRstander ausrichten.
der X-Achse zur ] il &
Z-Achse i} 3 Prifblock MeRtaster an der senkrechten
Flache des Prifblocks anstellen.
Schlitten um 200 mm in
1" X-Richtung verfahren und die ]
Anzeigeénderung ablesen. Schiitten 2
=
Koaxialitat der Feinzeiger nach | Umschlagarm an der Drehspindel
beiden Dreh- DIN 879 4 und Prufdorn an der A
spindelachsen Drehspindel 3 befestigen. a 0,015 mm| A 0,010
Ui Umschlagarm | peptaster am Priifdorn bei ,c*
& in Richtung X Priffdorn mit | @nstellen. Drehspindel 4 um 180°
Flansch drehen und die Anzeigeanderung | b 0,030 mm| b 0,020
ablesen.
b in Richtung Y 5
? = S Feinzeiger nach ,d" verstellen,
12 ohne die Lage der Spindel 3 zu
verandern, und die Messung
wiederholen.
Messung fir die zweite Ebene
wiederholen.
Die abgelesenen Werte geben
das Doppelte der
Fluchtungsabweichung an.
Praktische Priifungen
Nr. | Gegenstand Bild Bearbeitungs- Prifanleitung Abweichung
der Prifung bedingungen zuldssig | gemessen
Prufmittel
Arbeitsgenauig- | — Der Hersteller |a Die Messung ist nahe der Spindel 4 | Schlitten 1
keit beim legt fest: Spannstelle vorzunehmen.
Langsdrehen Werkzeugform, i a 0,005 mm|a
Werkstoff Der groBte festgestellte
a Rundheit Schnittge- Durchmesserunterschied ist der b 0,020 mm| b
b Zylinderform schwipdigkein Wert der Abweichung.
Spantiefe, UsW. | b Die Messung ist an drei Schlitten 2
Das Werkstick | Stellen im Abstand von 100 mm &
ist fliegend vorzunehmen.
in einer Die Differenz der drei B
13 g%sf’::’;‘:;‘gen Durchmesser ist der Wert der
9 Abweichung. Spindel 3 | Schiitten 1
BlgelmeR- i i :
scr?raube mit (P@fung bei Betriebstemperatur) | 3 9 005 mm| a
Feinzeiger nach | b Ortliche Toleranz: b 0.020 mm| b
DIN 879 0,010 mm auf 100 mm '
Schlitten 2
d =~ D/6-D
a
D = max. Drehdurchmesser b
d =80
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Prufprotokoll fiir 0.
GILDEMEDIhS'Ih'EGﬁ CNC-DREHMASCHINEN
S s N Abnahmebedingungen nach DIN 8611 mit
bauartbedingten Abweichungen und Ergdnzungen
Nr. [ Gegenstand Bild Bearbeitungs- Prifanleitung Abweichung
der Priifung bedingungen zulassig | gemessen
Prufmittel
Arbeitsgenauig- - Der Hersteller | Feinzeiger auf dem gepriften Spindel 4 Schlitten 1
keit beim =] legt fest: Schlitten befestigen, Taststift an
Plandrehen d Werkzeugform, | der plangedrehten Flache O'T 0 mm
Werkstoff, anstellen. auf 100 mm
U | 1 © Schnittge- _ 4 MeRlange
schwindigkeit Die dem Drehmeif3elweg 1
Spantiefe uS\‘N gegeniberliegende Schlitten 2
) """ | Durchmesserhélfte abfahren.
rkstlick
g? ;iz\::n: itrj,c Die halbe Differenz der Anzeige
L einer ist die Abweichung.
14
?e‘:_zzp::l"“j‘ggen (Priifung bei Betriebstemperatur) | Spindel 3 Schlitten 1
e 0,010 mm
Eainssiger fach auf 100 mm
MeRlange
Schlitten 2
d=~D
d=250
Steigungs- Der Hersteller | Nach Art des vom Hersteller Spindel 4 Schlitten 1
genauigkeit beim legt fest: verwendeten FeinmeRgeréates
Gewindedrehen ——soj Werkzeugform, | kann die Prifanleitung festgelegt | 2015 mm
Werkstoff, werden. auf 60 mm
I Schnittge- MeRlange
schwindigkeit, 7
Spantiefe usw. Schiitten 2
Das Werkstlick
ist fliegend
15 in einer
f‘e‘;{isgp::';‘:;‘gen Spindel 3 | Schiitten 1
i 0,016 mm
o glbiegd auf 60 mm
MeRlange
Schlitten 2
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